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Повышение производительности металлургических машин 
как вновь создаваемых, так и длительное время  находящихся 
 в эксплуатации, достигается значительной иитенсификацией 
режимов их работы. При этом возрастают как статические , так и 
динамические нагрузки в деталях  и узлах машин.
По величинам действующих в них нагрузок металлургические 
машины не имеют себе равных среди других тяжелых 
маиин.
Так, давление  металла на валки в  прокатнгых  станах 
и  усилия порезки слябов на ножницах достигают величиин 
2500 -3000 тони, момент прокатки 500 - 7ООтонно-метров.
При таких колоссальных усилиях (а при перегрузках 
возможно появление ещё больших усилий динамического 
характера) габариты деталей, в особенности деталей 
главных линий прокатных станов, зачастую ограничены по 
условиям технологии.
Следует отметить, что и металлургических машинах 
трудно исключить возможности перегрузов, связанных с 
нарушениями технологии; иногда перегрузы вызываются 
упорным режимом работы машин (манипуляторы, стрипперные 
краны, нажимные устройства пильгерстанов и так далее).
Для того, чтобы в этих условиях избежать поломок в 
передачах машин и связанных с ними простоев оборудования, 
нужно изыскивать новые пути повышения резервов 
прочности. Одной из самых актуальных проблем эксплуатации 
металлургического оборудования является создание 
надежной защиты его от перегрузок и поломок. Без эффективно 
действующей защиты невозможно добиться значительного 
повышения надежности работы и долговечности 
металлургических машин.
Проблема создания эффективной защиты включает в себя 
ряд. ключевых вопросов, из которых целесообразно 
остановиться на следующих:
1. Создание теоретических основ защиты, а именно: 
выбор типа защиты от поломок (электрическая или 
механическая), выбор типа защитного устройства, места его 
установки, выключающей нагрузки для каждой из конкретных 
металлургических машин, учитывая ее конструктивные 
особенности, условия эксплуатации и другие факторы.
2. Конструктивные разработки оптимальных вариантов 
защитных устройств для отдельных групп металлургических
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машин (например, муфт предельного момента со срезными 
пальцами для главных линий прокатных станов).
3.Определение несущей способности деталей и узлов 
металлургических машин. Имеется в виду разработка 
инженерных методов определения разрушающих нагрузок 
для всего многообразия деталей и условий нагружения. 
Это позволит выбрать оптимальные (с экономической точки 
зрения) запасы прочности в узлах каждой машины (3).
В настоящее время состояние защиты металлургических 
машин от поломок нельзя считать удовлетворительным. 
Многочисленные поломки соединительных шпинделей и валков 
считаются на некоторых прокатных станах закономерным 
явлением. До сих пор случаются такие крупные аварии, 
нарушающие ритм работы одновременно нескольких цехов и 
приводящие к значительным потерям, как поломки шатунов 
ножниц слябинга, соединительных шпинделей крупных обжим­
ных станов, шестеренных валков и валов редукторов на 
непрерывных широкополосных станах горячей прокатки и 
так далее. Достаточно сказать, что только на одном 
металлургическом заводе (Ждановский металлургический 
завод им. Ильича) убытки от поломок и связанных с ними 
простоев оборудования в четырех прокатных цехах: 
слябинг  "1150", стан "1700", два пилигримовых стана 
6 - 12" и два листовых стана трио составляют около одного 
миллиона рублей в год.
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Ни по одному из перечисленных выше трех основных 
вопросов защиты нет достаточно разработанных решений, 
пригодных для внедрения.
В качестве наглядного примера острой необходимости 
создания теоретических основ защиты от поломок можно 
остановиться на выборе типа защиты. Основой выбора типа 
защиты для любой машины должен быть энергетический 
принцип. В машинах с большими запасами энергии 
вращающихся масс привода (маховичный и быстроходный 
безмаховичный привод) эффективной может быть только 
механическая защита, отсоединяющая при перегрузах 
основные маховые массы с запасенной в них энергией от 
рабочего органа машины и одновременно размыкающая 
силовую цепь. В машинах с реверсивными, а также 
нереверсивными, но тихоходными безмаховичными 
приводами, обладающими незначительными запасами 
энергии, достаточно эффективна электрическая 
(максимальная токовая) защита [4.] , [2].
На практике этот принцип часто нарушается. Так, на 
пилигримовых станах 8 - 16" (ЧТПЗ) и автоматстане 400, 
имеющих маховичные приводы с запасами энергии 12000 
и 50000 квт.сек отсутствует механическая защита по 
линии момента прокатки, следствием чего являются частые 
аварийные поломки в главных линиях. В то же время на 
обжимной дуореверсивной клети нового толстолистового 
стана 2800 с тихоходным безмаховичным приводом 
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установлена муфта предельного момента со срезными пальцами, 
которая фактически дублирует максимальную защиту, играя 
одновременно и отрицательную роль, увеличивая общие 
маховые массы привода и тем самым удлиняя время реверса. 
Подобные примеры можно было бы продолжить.
Еще хуже положение с конструктивными разработками 
предохранительных устройств. Большинство работающих 
предохранительных устройств не отвечает самым 
элементарным требованиям постоянства выключающей 
нагрузки и экономичности. Это относится к 
предохранительным муфтам УЗТМ, установленным на станах 
трио Лаута ТГМЗ и пилигримовых станах 5 - 10" того же завода.
В этих муфтах пальцы используются в качестве стяжных 
болтов. Затяжка таких пальцев - болтов делает невозможным 
их расчет, неопределенным и значительно завышенным 
выключающий момент, что расстраивает всю систему защиты. 
Крупные аварии в главных линиях этих станов с поломками 
валов маховиков на новых пилигримовых станах 5 - 10" 
полностью подтверждают это. Кроме того, большое количество 
пальцев и плохая центровка полумуфт затрудняет 
восстановление работоспособности главной линии после 
срабатывания муфты.
На многих отечественных прокатных станах в качестве 
предохранительной детали используется брехшпиндель, 
стоимость которого сравнима со стоимостью валков и
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шпинделей. Более того, брехшпиндель зачастую сам служит 
источником аварий вследствие косых изломов и вызываемых 
ими огромных осевых усилий.
Особо следует остановиться на правильном выборе и 
поддержании на нужном уровне величины выключающей 
нагрузки.
На многих прокатных станах при отсутствии надежной
защити от поломок происходит непрерывное усиление 
предохранительных деталей без соответствующей 
реконструкции (усиления) главной линии. Так, на  листовом 
стане трио 860/600/860 завода им. Ильича за несколько 
последних лет прочность брехшпинделя увеличена в 2 раза. 
Подобное усиление, диктуемое необходимостью повышения 
производительности, наблюдается повсеместно. Опасность 
здесь заключается не только в увеличении выключающего 
момента, являющегося важнейшим параметром технической 
характеристики любого стана, но также  и в том, что при 
таком усилении нарушаются все другие требования, 
предъявляемые к защите. К ним относится сохранение 
минимально необходимого разрыва в запасах прочности 
между защищаемыми звеньями главной линии и 
предохранительной деталью. Этот разрыв должен 
гарантировать отсутствие остаточных деформаций в 
защищаемых деталях в момент срабатывания защиты, - в 
противном случае не исключены поломки дорогостоящих 
деталей главной линии.
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Все перечисленные выше вопросы чрезвычайно 
актуальны и требуют безотлагательного решения.
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